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1. This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining Authority 
and is transmitted to the applicant according to Article 36. 

2. This REPORT consists of a total of 4 sheets, including this cover sheet. 

S This report is also accompanied by ANNEXES, i.e. sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 

These annexes consist of a total of 4 sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 

I S Basis of the report 
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Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial app 
citations and explanations suporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 
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Tel. +31 70 340 - 2040 Tx: 31 651 epo nl 

Fax: +31 70 340-3016 



Authorized officer 
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Form PCT/I PEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERj^ATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 



International application No. PCT/IBOO/01 572 



I. Basis df the report 

1 . With regard to the elements of the international application (Replacement sheets whicti tiave been furnished to 
the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" 
and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rules 70, 16 and 70, 17)): 
Description, pages: 

2-5 as originally filed 

1,1a with telefax of 1 3/09/2001 
Claims, No.: 

1 -4 with telefax of 1 3/09/200 1 
Drawings, sheets: 

1/1 as originally filed 

2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this Authority in the 
language in which the intemational application was filed, unless otherwise indicated under this item. 

These elements were available or furnished to this Authority in the following language: , which is: 

□ the language of a translation furnished for the purposes of the international search (under Rule 23.1 (b)). 

□ the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

□ the language of a translation furnished for the purposes of international preliminary examination (under Rule 
55.2 and/or 55.3). 

3. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the 
international preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing: 

□ contained in the international application in written form. 

□ filed together with the international application in computer readable form. 

□ furnished subsequently to this Authority in written form. 

□ furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

□ The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure In 
the international application as filed has been furnished. 

□ The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence 
listing has been fumished. 

4. The amendments have resulted in the cancellation of: 
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□ the description. pages: 

□ the claims. Nos.: 

□ the drawings. sheets: 

5. □ This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been 

considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)): 

(Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item 1 and annexed to this 
report.) 

6. Additional observations, if necessary: 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1. Statement 

Novelty (N) Yes: Claims 1-4 

No: Claims 

Inventive step (IS) Yes: Claims 1-4 

No: Claims 

Industrial applicability (lA) Yes: Claims 1 -4 

No: Claims 



2. Citations and explanations 
see separate sheet 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY International application No. PCT/IBOO/01 572 
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET 



Re Item V 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or 
industrial applicability; citations and explanations supporting such statement 

1 . D1=EP363937 is the closest state of the art for the method of clainn 1 because it 
serves the same purpose to provide a method for producing breathable polyolefinic 
films. 

The subject matter of claim 1 differs from D1 in that it comprises the additional steps: 

1) heating the flat film up to a softening temperature, 

2) compressing the flat film in order to unite the two original layers, 

3) cooling the flat film to a temperature between 8 and 30 ""C. 

It is believable that the problem solved by such additional features is to avoid 
insufficient impemneability due to micro-holes formed in the film during stretching (cf. 
application, page 3, line 5-7) and additionally to improve the breathability of the 
stretched film (cf. application, page 4, line 15-16). 

Such a problem is not disclosed or even suggested in the state of the art. 
(D3=US4277594 discloses a method comprising two of the additional steps of claim 1 
(Steps 1 and 2) but for the purpose of increasing the mechanical properties and 
moreover not for a breathable film). 

Therefore the subject matter of claim 1 is considered to involve an inventive step. 

2. The apparatus of claim 3 results from adapting the apparatus of D1 to the inventive 
method of claim 1 . 

Such an apparatus is not disclosed in the state of the art and it is considered to involve 
an inventive step for the same reasons as mentioned in point 1 above. 

3. As claims 2*and 4 are dependent respectively upon claim 1 and 3, their subject 
matter is also considered to involve an inventive step. 

4. The subject matter of all claims is industrially applicable. 
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APPARATUS AND METHOD FOR PRODUCING A POLYOLEFINIC TRANSPIRING FILM 



The present invention relates to an apparatus and method for producing a polyolefinic transpiring 
film, capable of allowing vapour and air to pass therethrough while being impermeable to 
liquids. 

The patent EP 0.283.200 Bl, to which reference is made for a general view of the prior art, 
describes a method for producing transpiring films in which a linear polyethylene extrusion at 
low density (LLDPE), charged with CaCOs, is first heat-embossed, for providing reduced 
thickness imprints, and then stretched to obtain a transpiring film with a particularly elevated 
transpirability in the reduced thickness zones. 

Transpiring films according to the prior art moreover have various problems and drawbacks. 
One problem which is encountered in known polyolefinic transpiring films is the possible 
formation of micro-holes during the stretching phase of the film, which formation is due to the 
presence of impurities, in particular oxidised and carbonised particles. 

Such impurities may already be present in the mix to be extruded, or they may form during the 
extrusion process of the polyethylene. 

The micro-holes, which have an average diameter between 0.2 and 2 mm, may compromise the 
liquid impermeability characteristics; such risk increases with the speed of the stretching process 
and with the increase in the degree of stretching of the film. 

Another problem which is encountered in polyolefinic transpiring films is the non-uniformity of 
the transpirability. 

A principle aim of the present invention is to provide a method and an apparatus for producing a 
polyolefinic transpiring film which allow to overcome at least part of the above cited problems. 
Such aim is obtained by means of a method in accordance with the claim 1 and by means of a 
plant in accordance with claim 4. 



4t a|e 4c 3|c ♦ He 3|c 4c 3fc « ♦ 3|e 3|c 3K 3|G 9|e afc ♦ * 4c 



1 



CLAIMS 

1. Mpthod for producing polyolefinic transpiring films comprising the steps of: 
bubble extruding a mix of charged LLDPE: 

flattening the tubular (10) in order to obtain a flat film (11); 
transversal and/or longitudinal stretching of the flat film (1 1). 

2. Method, according to claim 1, wherein, before the stretching step, there are provided 
the further steps of: 

heating the flat film (1 1) up to a softening temperature; 
compressing the flat film (1 1); 

cooling the flat film to a temperature between 8-30 °C. 

3. Method, according to claim 2, wherein the flat film (1 1) is first heated by conduction 
and successively by irradiation. 

4. Plant for producing a stretched polyolefinic film comprising, in succession: 
a bubble extruder (1); 

a first calender (2) adapted to flatten the extruded tubular; 
means (6) adapted to transversally stretch the film and/or means (8) adapted to 
longitudinally stretch the film. 

5. Plant, according to claim 4, fiirther comprising, before the transversal (6) and/or the 
longitudinal (8) stretching means, in succession: 

means (3,4) adapted to heat the flat film (1 1) up to a softening temperature; 
a second calender (5) adapted to compress the heated film; 



6 



means (5) adapted to quickly cool the film up to a temperature comprised between 8-30 

m 

6. Plant, according to claim 4 or 5, wherein said means adapted to heat the flat film (11) 
comprise, in succession: 

first heating means, adapted to heat the film by conduction; and 
second heating means adapted to heat the film by irradiation. 
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From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTICE INFORMING THE APPLICANT OF THE 
COMMUNICATION OF THE INTERNATIONAL 
APPLICATION TO THE DESIGNATED OFFICES 

(PCT Rule 47.1(c), first sentence) 


To: 

PREMRU, Rok 
Via De Amicis, 4 
1-20052 Monza 
ITALIC 


Date of mailing (day/month/year) 
10 May 2001 (10.05.01) 




Applicant's or agent's file reference 
0133/RP 


IMPORTANT NOTICE 


International application No. 
PCT/IBOO/01572 


International filing date (day/month/year) 
31 October 2000 (31.10.00) 


Priority date (day/month/year) 

05 November 1999 (05.1 1.99) 


Applicant 

NUOVA PANSAC S.P.A. et al 



1. Notice is hereby given tliattlie International Bureau has communicated, as provided in Article 20, the international application 
to the following designated Offices on the date indicated above as the date of mailing of this Notice: 

US 

In accordance with Rule 47.1(c), third sentence, those Offices will accept the present Notice as conclusive evidence that 
the communication of the international application has duly taken place on the date of mailing indicated above and no copy 
of the international application is required to be furnished by the applicant to the designated Office(s). 

2. The following designated Offices have waived the requirement for such a communication at this time: 

EP 

The communication will be made to those Offices only upon their request.'Furthermore, those Offices do not require the 
applicant to furnish a copy of the international application (Rule 49.1(a-bis)). 

3. Enclosed with this Notice is a copy of the international application as published by the International Bureau on 
10 May 2001 (10.05.01) under No. WO 01/32394 

REMINDER REGARDING CHAPTER II (Article 31(2)(a) and Rule 54.2) 

If the applicant wishes to postpone entry into the national phase until 30 months (or later in some Offices) from the priority 
date, a demand for international preliminary examination must be filed with the competent International. Preliminary 

Examining Authority before the expiration of 19 months from the priority date. 

It is the applicant's sole responsibility to monitor the 19-month time limit. 

Note that only an applicant who is a national or resident of a PCT Contracting State which is bound by Chapter 11 has the 
right to file a demand for international preliminary examination. 

REMINDER REGARDING ENTRY INTO THE NATIONAL PHASE (Article 22 or 39(1)) 

If the applicant wishes to proceed with the international application in the national phase, he must, within 20 months 
or 30 months, or later in some Offices, perform the acts referred to therein before each designated or elected Office. 

For further important information on the time limits and acts to be performed for entering the national phase, see the 
Annex to Form PCT/iB/301 (Notification of Receipt of Record Copy) and Volume II of the PCT Applicant's Guide. 
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The international Bureau of WlPO 




34, chemin des Colombettes 


J. Zahra 




1211 Geneva 20. Switzerland 




Facsimile No. (41-22) 740.14.35 


Telephone No. (41-22) 338.83.38 
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Dr;^ Ing. Rok PREMRU 



Consulente in Propxietk Industriale 



4, via C D« Amicis 

I.20052MONZA(MI) 




International Bureau of WIPO 
PCT receiving OflBce Section 
34» chemin des Colombettes 
1211 GENEVA, 20 



fax: 004122 910 06 10 



SWITZERLAND 



• Monza, 07/03/01 
.OiirRef:0133/RP 

" Re: International Application PCT/rBOO/01572 in fee name of NUOVA PANSAC s.p.a. 

Amendments of the claims under article 1 9 PCT 

. : Dear Sirs, . 

it is hereby requested fee original claims 1 to 6 to be replaced by new claims 1 to 4. 



Yours faithfully 




Enclosed: 

- Statement under A.19(l) 

- claim's replacement sheet 



CF.; PRMWC06lHi7zn8L 



Coordinate bancaris: Cod, ab; $428 Cod.CAB50S21 Conto 1257 



VAT: IT 02539490967 



Lc riccrvhc cd i parcri sono claborati con la massima cura e competeaza. Tunavia, daia la natura del lavoro^ si assume rcsponsabiliti solo per errorl od omfssfORl Intcnzlonall. 
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II 



Statement under Article 19(1) 

New claim 1 comprises ttc subject matter of origjnal claim 1 and original claim 2, 
New claim 2 corresponds to original claim 3* 

New claim 3 comprises the subject matter of original claim 4 and original claim S« 
New claim 4 corresponds to original claim 6. 
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CLAIMS 

1. Method for producing polyolefinic transpixing films comprising the steps of: 

- bubble extruding a mix of charged LLDPE; 

- jElattening the tubular (10) in order to obtain a flat film (1 1); 

- heating the flat film (1 1) up to a softening temperature; 

- compressing the flat film ( 1 1); 

- cooling the flat film to a temperature between 8-30 °C; and 

- transversal and/or longitudinal stretching of the flat film (11). 

2. Method, according to claim 1, wherein the flat film (1 1) is first heated by conduction and 
sucx:6$$ively by irradiation, 

3. Plant for producing a stretched polyolefinic fihn comprisixxg, in succession: 



a bubble extruder (1); 



- a first calender (2) adapted to flatten Ae extruded tubular; 

- means (3,4) adapted to heat the flat film (1 1) up to a softening tempemture; 

- a second calender (5) adapted to compress the heated film; 

r means (5) adapted to quickly cool the film up to a temperature comprised between 8-30 



means (6) adapted to transvcrsally stretch the film and/or means (8) adapted to 



longitudinally stretch the film. 



4. Plant, according to claim 3, wherein said means adapted to heat the flat filin (1 1) 



compose, xn succession: 



first heating means, adapted to heat the film by conduction; and 
second heating means adapted to heat the film by irradiation. 
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PCT 

NOTIFICATION CONCERNING 
THE HUNG OF AMENDMENTS OF THE CLAIMS 

(PCT Administrative Instructions, Section 41 7) 



Da«9 of mailino 

(dayAnonth/VMr) ^^^^j^ gOOl {15,03,01} 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



To: 



PREMRU, Rok 
Vfd De Amicis, 4 
i-20052 Monsa 
ITALIE 



Appticant's or agent's file inference 

0133/RP 



IMPORTANT NOTIFICATION 



International application No. 

PCT/IBOQ/01572 



International fifing date 

(day/montfWear) 3^ October 2000 (31.10.00) 



AppUoant 



NUOVA PANSAC S.PA. et al 



1. The apptfcant is hereby notified that amendments to the claims under Article 19 were reoeh/ed by the International Bureau on: 

07 March 2001 (07.03.01) 

2, Thj^ date is within the time ffmit under Rule 48.1. 

Consequently, the International publication of the international application will contain tha amended claims according 
to Rule 48.2(f), (h) and (i). 



3. The applicant is reminded that the International application (descHption, claims and drawings) may bo amended during 
the international preliminary examination under Chapter II, according to Article 34, and in any case, before each of the 
designated Offices, according to Article 28 and Rule 52. or before each of the elected Offices, according to Article 41 
and Rule 78. 





The International Bureau of WlPO 
34. chemjn des Colombettes 
121 1 Geneva 20, Switzerland 

Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Authorised officer 

><? 

1. Britel ■ ^ 

TelGphgn^No,: (41-22)338.83.38 
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International Filing Date 

The undersigned requests that the present 

international application be processed ..^^ 
according to the Patent Cooperation Treaty. |Nanie of receiving Office and 'TCT International Application 



Applicant's or agent's file reference 
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Box No. I TITLE OF INVENTION 

Apparato e procedimento per la reallzzaz 


ione di un film pollolef inico traspirante 


Box No. n APPLICANT 


Name and address: (Family name followed by given name; for a legal entity, full official 
designation. The address must include jpostalcoae and name of country. The country of the 
address indicated in this Box is the appncant 's State (that is, country) of residence if no State 
of residence is indicated below.) 

NUOVA PANSAC s.p.a. 

viale Francesco Restelli, 5 

1-201 2A Milano 


j 1 This person is also inventor. 
Telephone No. 

(39) 026957 
Facsimile No. 

(39) 606254 
Teleprinter No. 


State (that is, country) of nationality: 

IT 


SVbX^ (that is, country) oiresidencc: 

IT 


This person is applicant I 1 all designated rrn all designated States except 1 1 the United States 1 | the States indicated in 

for the purposes of: 1 1 States 1 ^ 1 the United States of America | | of America only | | the Supplemental Box 


Box No. in FURTHER APPLICANT(S) AND/OR (FURTHER) INVENTOR(S) 


Name and address: (Family name followed by given name; for a legal entity, full official 
designation. The address must include postal code and name of country. The country of the 
address indicated in this Box is the appncant 's State (that is, country) of residence if no State 
of residence is indicated below.) 

LORI, Fabrizio 

Strada Romana, A A 

1-46030 Cerese di Vlrgilio (MN) 


This person is: 

1 1 applicant only 

1 applicant and inventor 

1 1 inventor only (If this check-box 
' is marked, do not fill in below.) 


State (that is, country) of nationality: 

IT 


State (that is, country) of residence: 

IT 


This person is applicant | 1 all designated | 1 all desienated SUtes except the United States | I the States indicated in 
for the purposes of: 1 1 States | I the United States of America ■ 1 of America only 1 1 the Supplemental Box 


1 X 1 Further applicants and/or (further) inventors are indicated on a continuation sheet. 


Box No. IV AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE; OR ADDRESS FOR CORRESPONDENCE 


The person identified below is hereby/has been appointed to act on behalf r~i 1 | common representative 
of the applicant(s) before the competent International Authorities as: ULJ ^ i_J ^ 


Name and address: (Family name followed by given name; for a legal entity, full official 
designation. The address must include postal code and name of country.) 

PREMRU, Rok 

via De Amicis, 4 

1-20052 Monza (MI) 


Telephone No. 

(39) 039 325187 

Facsimile No. 

(39) 039 2315210 
Teleprinter No. 


1 1 Address for correspondence: Mark this check-box where no agent or common representative is/has been appointed and the 

1 1 space above is used instead to indicate a special address to which correspondence should be sent. 
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address indicated in this Box is the applicant 's State (that is, country) of residence if no State 
of residence is indicated below.) 

BORTOLETTO- Grazlano 
via Pietro Micca, 5 
1-31059 Zero Brahco (TV) 


This person is: 

I 1 applicant only 

|x 1 applicant and inventor 

1 1 inventor only (7/ this check-box 
' — * is marked, do not fill in below.) 


State (that is, country) of nationality: 

IT 


State (that is, country) of residence: 

IT 



This person is applicant 
for the purposes of: 



□ all designated I 1 all designated States except PyI United States I 1 the States indicated in 
States I I the United States of America of Amcnca only | | the Supplemental Box 



Name and address: (Family name followed by given name; for a legal entity, full official 
designation. The address must include postal code and name of country. The country of the 
address indicated in this Box is the applicant *s State (that is, country) of residence if no State 
of residence is indicated below.) 


This person is: 

1 1 applicant only 

[ 1 applicant and inventor 

1 1 inventor only (If this check-box 
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State (that is, country) of nationality; 


State (that is, country) of residence: 



This person is applicant 
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□ all designated I 1 all desi^ated States except 
States t.^ .-^r^. 



I I the IJnited States of America 
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the Supplemental Box 
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the Supplemental Box 
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I I applicant only 

I I applicant and inventor 

{ I inventor only (If this check-box 
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State (that is, country) of residence: 



This person is applicant | 1 all designated | 1 all designated States except I 1 the United States | I the States indicated in 

for the purposes of: I I States | | the United States of America | | of America only | | the Supplemental Box 



I I Further applicants and/or (further) inventors are indicated on another continuation sheet. 
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Regional Patent o- 

n AP ARIPO Patent- GH Ghana, GM Gambia, KE Kenya, LS Lesotho, MW Malawi. MZ Mozambique, SD Sudan, SL Sieira Leone, 

ofthe Harare Protocol and of the PCX 
n EA Eurasian Patent- AM Armenia, AZ Azerbaijan, BY Belarus, KG Kyrgyzstan, KZ Kazakhstan, MD Republic of Moldova, 

RURussj^^^ EunisianPatent 

Convention and of the PCX . ^ ^ 

m EP Eurooean Patent: AT Austria. BE Belgium, CH and LI Switzerland and Liechtenstem, Cjjprus, DE Gennany, 

DK De^l^ ES S^^ Fl Finland, FR France. GB United Kingdom, GR Greece. IE Ireland, IT Italy, LU Luxembourg 

MCMo^7^^^^^ 

Convention and of the PCX . ^ 

n OA OAPI Patent: BF Burkina Faso, BJ Benin, CF Central African Republic, CG Congo, CI Cote d lyoire^ CM Cameroon. 
^ GA Gabon, GN Guinea; GW Guinea-Bissau, ML Mali, MR Mauritanra, NENiger,SN Senegal, TO Chad, TG Togo and anv 

XerState Which isamemberStateofOAPIandaContractingStat^ 
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National Patent (ifother kind of protection or treatment desired, specify on dotted line): 
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APPARATO E PROCEDIMENTO PER LA REALIZZAZIONE DI UN FILM 
POLIOLEFINICO TRASPIRANTE. 

He 4c 4c a|e He 3ie :|e 9K afc aic ♦ * * * 3|c >lt 4c * afe He He He He 

La presente invenzione riguarda un apparato ed un procedimento per la realizzazione di un film 
poliolefinico traspirante, in grado cioe di pennettere il passaggio di vapore ed aria pur essendo 
impermeabile ai liquidi. 

II brevetto EP 0.283.200 Bl, a cui si fa riferimento per un quadro generate suUa tecnica nota 
anteriore, descrive un procedimento per la realizzazione di film traspiranti in cui un estruso di 
polietilene lineare a bassa densita (LLDPE), caricato con CaCOa, viene prima goffrato a caldo, 
per realizzare impronte a spessore ridotto, e quindi stirato ottenendo un film traspirante con 
traspirabilita particolarmente elevata nelle zone a spessore ridotto. 

I film traspiranti secondo la tecnica nota presentano per altro svariati problemi ed inconvenienti. 
Un problema che si riscontra nei film poliolefmici traspiranti noti e la possibile formazione di 
microfori durante la fase di stiratura del film, formazione dovuta alia presenza di impurita, in 
particolare particelle ossidate o carbonizzate. 

Tali impurita possono essere gia presenti nelle miscele da estmdere oppure possono formarsi 
durante il processo di estrusione del polietilene. 

I microfori, che presentano un diametro medio compreso fra 0,2 e 2 mm, possono compromettere 
le caratteristiche di impermeabilita ai liquidi; tale rischio aumenta con la velocita del processo di 
stiratura e con Taumentare del grado di stiratura del film. 

Un altro problema che si riscontra nei film poliolefinici traspiranti e la non uniformita di 
traspirabilita. 

Scopo del presente trovato e quello di proporre un procedimento ed un apparato per la 
realizzazione di un film poliolefinico traspirante che consenta di superare almeno parte dei 
problemi sopra citati. 
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Detto scopo viene ottenuto mediante un procedimento conforme al dettato della rivendicazione 1 
e mediante un impianto conforme con il dettato della rivendicazione 4. 
Ulteriori forme di esecuzione del procedimento possono essere realizzate conformemente al 
dettato delle rivendicazioni dipendenti 2 e 3 e ulteriori forme di realizzazione dell' impianto 
possono essere realizzate conformemente al dettato delle rivendicazioni dipendenti 5 e 6. 
II procedimento e I'apparato oggetto del trovato appariranno in maniera chiara dalla seguente 
descrizione di una possibile forma di realizzazione, fomita a puro titolo indicativo, unitamente ad 
una tavola di disegno che mostra, in forma schematica, un impianto di produzione conforme al 
trovato. 

II procedimento in oggetto prevede I'utilizzo di una miscela preferibilmente di polietilene lineare 
a bassa densita (LLDPE) con cariche a base di CaCos. 

Altemativamente, si puo utilizzare anche polietilene lineare a bassa densita (LDPE) o polietilene 
a media densita (MDPE). 

Possono inoltre essere utilizzati anche copolimeri di polietilene aventi a-olefine con 4-10 atomi 
di carbonio (1 butene, 1 pentene, 1 esene, 1 eptene, 1 ottene, 4 metil, 1 pentene). 
Naturalmente possono essere utilizzati anche altri tipi di cariche, organiche o inorganiche, aventi 
dimensioni comprese fra 0,5 e 6 \xm e trattate in modo da rendere la loro superficie idrofoba. 
In particolare e possibile utilizzare: argilla, caolino, zeoliti, Zn, Al, Ca, CaS04, BaS04, MgO, 
Mg(OH)2, Ti02. 

La qualita della carica aggiunta dipende anche dal valore di traspirabilita desiderato, 
normalmente la carica costituisce dal 30% al 70% in peso della miscela. 

Tale miscela e estrusa in bolla (c.d. blow molding), per mezzo di un estrusore a testa circolare 1 
ottenendo cosi un tubolare 10. 

La temperatura del tubolare uscente daU'estrusore 1 e compresa neU'intervallo 150-230 "^C e, 
preferibilmente, neU'intervallo 170-190 ""C. 

II rapporto di gonfiaggio del tubolare 10 puo variare fra 1:2 e 1:4 e, preferibilmente, e di 1:3. 
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Una caratteristica del procedimento in oggetto h il fatto che il tubolare estruso e gonfiato 10 e 
sottoposto a calandratura. 

In dettaglio il tubolare 10 entra, ad una temperatura di circa 80-100 °C, in una prima calandra 2 
dove viene compresso e disteso sotto forma di nastro 11, costituito da due strati sovrapposti, 
assumendo una larghezza pari alia meta della circonferenza del tubolare ed uno spessore doppio 
rispetto alio spessore del tubolare. 

Tale caratteristica ha il vantaggio di risolvere il problema: della insufficiente impermeabilita ai 
liquidi dovuta ai microfori che si possono creare nei film durante la fase di stiramento: e infatti 
estremamente improbabile che nello stesso punto siano danneggiati entrambi gli strati del film. 
La calandra 2 utilizzata per appiattire il tubolare 10 comprende una coppia di rulli lisci 
accoppiati di cui il primo in acciaio cromato ed il secondo in gomma con una durezza di 60-80 
shore; la pressione esercitata dalla calandra 2 sul tubolare schiacciato 10 varia fra 5 e 10 kg/cm2. 
Una seconda caratteristica del procedimento oggetto del trovato consiste nel fatto che dopo 
essere stato appiattito, il film 1 1 viene riscaldato fino alia temperatura di rammoUimento. 
Tale temperatura dipende dal tipo di miscela estrusa, nel caso di miscela a base di LLDPE puo 
variare fra 80 e 130 °C e solitamente, e attomo ai 100 circa. 

II riscaldamento cosi eseguito favorisce la rimozione dell'umidita o di additivi a basso punto di 
evaporazione presenti nella miscela di estrusione. 

Inoltre il riscaldamento cosi eseguito favorisce Teliminazione di microtensioni presenti nel film 
dovute alle precedenti fasi di processo e favorisce Tomogeneizzazione della struttura intema del 
film. 

Per ottenere il riscaldamento, il film 1 1 viene prima fatto scorrere su rulli riscaldati 3, aventi una 
temperatura di circa 60-70 °C e quindi fatto passare vicino a lampade a raggi infrarossi 4 che 
aumentano ulteriormente la temperatura fino al punto di rammoUimento. 
Di fatto I'uso dei soli rulli caldi - normalmente riscaldati con acqua o olio - non consente di 
raggiungere la temperatura di rammoUimento, se non con grosse difficolta. 



Inoltre le lampade ad infrarossi presentano il vantaggio di riscaldare fortemente anche lo strato di 
aria attomo al film 1 1 (tipicamente fino a 300-400 °C) consentendo quindi di eliminare 
completamente i*umidita residua ancora presente sul film 11. 

Una terza caratteristica del procedimento in oggetto consiste nel fatto che il film cosi riscaldato 
viene ulteriormente calandrato da una calandra 5 e, quindi, raffreddato ad una temperatura 
compresa fi-a 8 e 30 ^C. 

Tale raffreddamento e eseguito, preferibilmente, per contatto mediante uno dei ruUi della 
calandra 5, il quale e mantenuto ad una temperatura costante fra gli 8 e i 30 °C, 
L'ulteriore calandratura consente, attraverso la compressione esercitata dai ruUi, di unire 
intimamente i due strati originari evitando rischi di delaminazione del film cosi prodotto e lo 
shock termico subito dal film consente di bloccare il processo di stabilizzazione. 
Eventualmente in questa fase pudessere eseguita una goffratura del film a puro scopo estetico 
che non modifica la grammatura del film. 

E stato riscontrato che lo shock termico subito dal film consente di ottenere una migliore 
traspirabilita durante la successiva operazione di stiramento. 

La compressione del film e ottenuta accoppiando un rullo in acciaio cromato accoppiato ad un 
rullo in gomma (durezza 60-80 shore). 

Successivamente al processo di sterilizzazione, il film He sottoposto a stiratura trasversale e/o 
longitudinale. 

A tale scopo, sono presenti opportuni mezzi 6 atti ad eseguire la stiratura trasversale ed 
opportuni mezzi 8 atti ad eseguire la stiratura longitudinale, 

NeU'esempio illustrato, il film 1 1 viene sottoposto prima a stiratura trasversale e poi a stiratura 
longitudinale; naturalmente queste fasi possono anche essere invertite. 

Preferibilmente fira i mezzi 6 di stiratura trasversale e i mezzi 8 di stiratura longitudinale sono 
previsti mezzi stenditori 7 per eliminare le pieghe create dal primo processo di stiratura. 
Normalmente, il rapporto di stiratura longitudinale varia tra 1:1,5 e 1:2,5. 




Cosi pure, il rapporto di stiratura longitudinale varia, solitamente, tra l:l,ut5 e 1:2,5. 
Tuttavia, se richiesto, il rapporto di stiratura puo arrivare anche ad un rapporto 1:4. 
Al termine della fase di stiratura, il film 1 1 pud subire ulteriori lavorazioni oppure essere 
bobinato mediante una opportuna bobinatrice 9. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per realizzare film poliolefinici traspiranti comprendente i passi di: 
estrudere in boUa una miscela di LLDPE caricato; 

schiacciare 11 tubolare (10) per ottenere un film piatto (11); 

- stirare trasversalmente e/o longitudinalmente il film piatto (11). 

2. Procedimento, secondo la rivendicazione 1, in cui, prima della stiratura, sono previsti 
gli ulteriori passi di: 

- riscaldare il film piatto (11) fino alia temperatura di rammoUimento; 
comprimere il film piatto (11); 

- raffreddare il film piatto ad una temperatura compresa fi-a 8-30 "^C. 

3. Procedimento, secondo la rivendicazione 2, in cui il film piatto (11) viene prima 
riscaldato per conduzione e successivamente per irradiamento. 

4. Impianto per la produzione di un film poliolefinico stirato comprendente, in 
successione: 

- un estrusore in boUa (1); 

- una prima calandra (2) atta a schiacciare il tubolare estruso; 

- mezzi (6) atti a stirare trasversalmente il film e/o mezzi (8) atti a stirare 
longitudinalmente il film. 

5. Impianto, secondo la rivendicazione 4, comprendente inoltre, prima dei mezzi di 
stiratura trasversale (6) e/o longitudinale (8), in successione : 

- mezzi (3, 4) atti a scaldare il film piatto (11) fino alia temperatura di rammoUimento; 

- una seconda calandra (5) atta a comprimere il film riscaldato; 

- mezzi (5) atti a raffreddare velocemente il film fino ad una temperatura compresa 
neH'intervallo 8-30 °C. 

6. Impianto, secondo la rivendicazione 4 o 5, in cui detti mezzi atti a riscaldare il film 
piatto (11) comprendono, in successione: 




- primi mezzi di riscaldamento, atti a riscaldare il film per conduzione; e 

- secondi mezzi di riscaldamento atti a riscaldare il film per irragiamento. 
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RIASSUNTO 

L'invenzione conceme un procedimento ed un impianto per realizzare film poliolefinici 
traspiranti mediante estrusione in boUa una miscela di LLDPE caricato, schiacciamento del 
tubolare estruso per ottenere un film piatto e stiraratura trasversale e/o longitudinale il film 
piatto. 
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APPARATO E PROCEDIMENTO PER LA REALIZZAZIONE DI UN FILM 
POLIOLEFINICO TRASPIRANTE. 

« 3|c 4c 4e 4c ♦ « 4e Jlc ♦ 4c ♦ « ♦ ♦ )|c * « 4c 3|c * 4b « 

La presente invenzione riguarda un apparato ed un procedimento per la realizzazione di un film 
poliolefinico traspirante, in grado cioe di permettere il passaggio di vapore ed aria pur essendo 
impermeabile ai liquidi. 

II brevetto EP 0.283.200 Bl, a cui si fa riferimento per un quadro generale suUa tecnica nota 
anteriore, descrive un procedimento per la realizzazione di film traspiranti in cui un estruso di 
polietilene lineare a bassa densita (LLDPE), caricato con CaCOa, viene prima goffrato a caldo, 
per realizzare impronte a spessore ridotto, e quindi stirato ottenendo un film traspirante con 
traspirabilita particolarmente elevata nelle zone a spessore ridotto. 

I film traspiranti secondo la tecnica nota presentano per altro svariati problemi ed inconvenienti. 
Un problema che si riscontra nei film poliolefinici traspiranti noti e la possibile formazione di 
microfori durante la fase di stiratura del film, formazione dovnta alia presenza di impurita, in 
particolare particelle ossidate o carbonizzate. 

Tali impurita possono essere gia presenti nelle miscele da estrudere oppure possono formarsi 
durante il processo di estrusione del polietilene. 

I microfori, che presentano un diametro medio compreso fra 0,2 e 2 mm, possono compromettere 
le caratteristiche di impermeabilita ai liquidi; tale rischio aumenta con la velocita del processo di 
stiratura e con I'aumentare del grado di stiratura del film. 

Un altro problema che si riscontra nei film poliolefinici traspiranti e la non uniformita di 
traspirabilita. 

Scopo del presente trovato e quello di proporre un procedimento ed un apparato per la 
realizzazione di un film poliolefinico traspirante che consenta di superare almeno parte dei 
problemi sopra citati. 
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Detto scopo viene ottenuto mediante un procedimento conforme al dettato della rivendicazione 1 
e mediante un impianto conforme con il dettato della rivendicazione 4. 
Ulteriori forme di esecnzione del procedimento possono essere realizzate conformemente al 
dettato delle rivendicazioni dipendenti 2 e 3 e ulteriori forme di realizzazione dell' impianto 
possono essere realizzate conformemente al dettato delle rivendicazioni dipendenti 5 e 6. 
II procedimento e Tapparato oggetto del trovato appariranno in maniera chiara dalla seguente 
descrizione di una possibile forma di realizzazione, fomita a puro titolo indicativo, unitamente ad 
una tavola di disegno che mostra, in forma schematica, un impianto di produzione conforme al 
trovato. 

II procedimento in oggetto prevede I'utilizzo di una miscela preferibilmente di polietilene lineare 
a bassa densita (LLDPE) con cariche a base di CaCos. 

Altemativamente, si puo utilizzare anche polietilene lineare a bassa densita (LDPE) o polietilene 
a media densita (MDPE). 

Possono inoltre essere utilizzati anche copolimeri di polietilene aventi a-olefine con 4-10 atomi 
di carbonic (1 butene, 1 pentene, 1 esene, 1 eptene, 1 ottene, 4 metil, 1 pentene). 
Naturalmente possono essere utilizzati anche altri tipi di cariche, organiche o inorganiche, aventi 
dimensioni comprese fra 0,5 e 6 jam e trattate in modo da rendere la loro superficie idrofoba. 
In particolare e possibile utilizzare: argilla, caolino, zeoliti, Zn, Al, Ca, CaS04, BaS04, MgO, 
Mg(OH)2, Ti02. 

La qualita della carica aggiunta dipende anche dal valore di traspirabilita desiderato, 
normalmente la carica costituisce dal 30% al 70% in peso della miscela. 

Tale miscela e estrusa in bolla (c.d. blow molding), per mezzo di un estrusore a testa circolare 1 
ottenendo cosi un tubolare 10. 

La temperatura del tubolare uscente daU'estrusore 1 e compresa neirintervallo 150-230 °C e, 
preferibilmente, neirintervallo 1 70- 1 90 °C. 

II rapporto di gonfiaggio del tubolare 10 puo variare fra 1:2 e 1:4 e, preferibilmente, e di 1:3. 

2 
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Una caratteristica del procedimento in oggetto e il fatto che il tubolare estruso e gonfiato 10 e 
sottoposto a calandratura. 

In dettaglio il tubolare 10 entra, ad una temperatura di circa 80-100 °C, in una prima calandra 2 
dove viene compresso e disteso sotto forma di nastro 11, costituito da due strati sovrapposti, 
assumendo una larghezza pari alia meta della circonferenza del tubolare ed uno spessore doppio 
rispetto alio spessore del tubolare. 

Tale caratteristica ha il vantaggio di risolvere il problema della insufficiente impermeabilita ai 
liquidi dovuta ai microfori che si possono creare nei film durante la fase di stiramento: e infatti 
estremamente improbabile che nello stesso punto siano danneggiati entrambi gli strati del film. 
La calandra 2 utilizzata per appiattire il tubolare 10 comprende una coppia di ruUi lisci 
accoppiati di cui il primo in acciaio cromato ed il secondo in gomma con una durezza di 60-80 
shore; la pressione esercitata dalla calandra 2 sul tubolare schiacciato 10 varia fi-a 5 e 10 kg/cm2. 
Una seconda caratteristica del procedimento oggetto del trovato consiste nel fatto che dopo 
essere stato appiattito, il film 1 1 viene riscaldato fino alia temperatura di rammollimento. 
Tale temperatura dipende dal tipo di miscela estrusa, nel caso di miscela a base di LLDPE puo 
variare fra 80 e 130 °C e solitamente, e attomo ai 100 °C circa. 

II riscaldamento cosi eseguito favorisce la rimozione dell'umidita o di additivi a basso punto di 
evaporazione presenti nella miscela di estrusione. 

Inoltre il riscaldamento cosi eseguito favorisce I'eliminazione di microtensioni presenti nel film 
dovute alle precedenti fasi di processo e favorisce Pomogeneizzazione della struttura intema del 
film. 

Per ottenere il riscaldamento, il film 1 1 viene prima fatto scorrere su ruUi riscaldati 3, aventi una 
temperatura di circa 60-70 e quindi fatto passare vicino a lampade a raggi infrarossi 4 che 
aumentano ulteriormente la temperatura fino al punto di rammollimento. 
Di fatto I'uso dei soli rulli caldi - normalmente riscaldati con acqua o olio - non consente di 
raggiungere la temperatura di rammollimento, se non con grosse difficolta. 

3 
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Inoltre le lampade ad infrarossi presentano il vantaggio di riscaldare fortemente anche lo strato di 
aria attomo al film 1 1 (tipicamente fino a 300-400 °C) consentendo quindi di eliminare 
completamente Tumidita residua ancora presente sui film 11. 

Una terza caratteristica del procedimento in oggetto consiste nel fatto che il film cosi riscaldato 
viene ulteriormente calandrato da una calandra 5 e, quindi, raffreddato ad una temperatura 
compresa fra 8 e 30 °C. 

Tale raffreddamento e eseguito, preferibilmente, per contatto mediante uno dei rulli della 
calandra 5, il quale e mantenuto ad una temperatura costante fra gli 8 e i 30 °C. 
L'ulteriore calandratura consente, attraverso la compressione esercitata dai rulli, di unire 
intimamente i due strati originari evitando rischi di delaminazione del film cosi prodotto e lo 
shock termico subito dal film consente di bloccare il processo di stabilizzazione. 
Eventualmente in questa fase puoessere eseguita una goffratura del film a puro scopo estetico 
che non modifica la grammatura del film. 

E stato riscontrato che lo shock termico subito dal film consente di ottenere una migliore 
traspirabilita durante la successiva operazione di stiramento. 

La compressione del film e ottenuta accoppiando un ruUo in acciaio cromato accoppiato ad un 

rullo in gomma (durezza 60-80 shore). 

Successivamente al processo di sterilizzazione, il film 1 1 e sottoposto a stiratura trasversale e/o 
longitudinale. 

A tale scopo, sono presenti opportuni mezzi 6 atti ad eseguire la stiratura trasversale ed 
opportuni mezzi 8 atti ad eseguire la stiratura longitudinale. 

Nell'esempio illustrato, il film 1 1 viene sottoposto prima a stiratura trasversale e poi a stiratura 
longitudinale; naturalmente queste fasi possono anche essere invertite. 

Preferibilmente fra i mezzi 6 di stiratura trasversale e i mezzi 8 di stiratura longitudinale sono 
previsti mezzi stenditori 7 per eliminare le pieghe create dal primo processo di stiratura. 
Normalmente, il rapporto di stiratura longitudinale varia tra 1:1,5 e 1:2,5. 

4 
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Cosi pure, il rapporto di stiratura longitudinale varia, solitamente, tra l:l,ut5 e 1:2,5. 
Tuttavia, se richiesto, il rapporto di stiratura puo arrivare anche ad un rapporto 1:4. 
Al termine della fase di stiratura, il film 1 1 puo subire ulteriori lavorazioni oppure essere 
bobinato mediante una opportuna bobinatrice 9. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per realizzare film poliolefinici traspiranti comprendente i passi di: 

- estrudere in boUa una miscela di LLDPE caricato; 

- schiacciare il tubolare (10) per ottenere un film piatto (11); 

- stirare trasversalmente e/o longitudinalmente il film piatto (11). 

2. Procedimento, secondo la rivendicazione 1, in cui, prima della stiratura, sono previsti 
gli ulteriori passi di: 

- riscaldare il film piatto (11) fino alia temperattira di rammoUimento; 
comprimere il film piatto (11); 

- raffreddare il film piatto ad una temperatura compresa fi"a 8-30 °C. 

3. Procedimento, secondo la rivendicazione 2, in cui il film piatto (11) viene prima 
riscaldato per conduzione e successivamente per irradiamento. 

4. Impianto per la produzione di un film poliolefinico stirato comprendente, in 
successione: 

un estrusore in boUa (1); 

- una prima calandra (2) atta a schiacciare il tubolare estruso; 

- mezzi (6) atti a stirare trasversalmente il film e/o mezzi (8) atti a stirare 
longitudinalmente il film. 

5. Impianto, secondo la rivendicazione 4, comprendente inoltre, prima dei mezzi di 
stiratura trasversale (6) e/o longitudinale (8), in successione : 

- mezzi (3, 4) atti a scaldare il film piatto (1 1) fino alia temperatura di rammoUimento; 

- una seconda calandra (5) atta a comprimere il film riscaldato; 

- mezzi (5) atti a raffreddare velocemente il film fino ad una temperatura compresa 
nell'intervallo 8-30 ^C. 

6. Impianto, secondo la rivendicazione 4 o 5, in cui detti mezzi atti a riscaldare il film 
piatto (11) comprendono, in successione: 
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primi mezzi di riscaldamento, atti a riscaldare il film per conduzione; e 
- secondi mezzi di riscaldamento atti a riscaldare il film per irragiamento. 
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RIASSUNTO 

L'invenzione concerae un procedimento ed un impianto per realizzare film poliolefinici 
traspiranti mediante estrusione in boUa una miscela di LLDPE caricato, schiacciamento del 
tubolare estruso per ottenere un film piatto e stiraratura trasversale e/o longitudinale il film 
piatto. 
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